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D-75020 EPPINGEN 

Verfahren und Anlaqe zur Herstellunq von uberbreiten Furniertafeln 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von uberbreiten 
Furniertafeln gemaS dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 und auf eine 
Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens nach dem Oberbegriff des 
Anspruchs 4. 

Bei der Herstellung von Furnierschichtplatten entsprechend dem Verfahren der 
DE 196 27 024 A1, werden heute ausschlieftlich Furniertafeln mit einer Breite 
von 1.200 - 1.400 mm verwendet. Die Furniertafeln werden im SchalprozeS 
von Baumstammen gewonnen und anschliefcend getrocknet. Beim Trocknen 
schrumpfen die Furniere um ca. 0,2 - 0,3% in Faserrichtung und um 5 - 8% 
quer zur Faserrichtung. Da die Furniertafeln nicht gleichmaftig schrumpfen, 
variiert die vor dem Trocknen exakt geschnittene Furnierbreite nach dem 
Trocknen um ca. ± 25 mm. Nach dem Trocknen werden die Furniertafeln in 
unterschiedliche Qualitatsklassen sortiert und die geeigneten Furnierklassen 
der Produktionslinie fur die Herstellung von Furnierschichtplatten zugefuhrt 



Dort werden Sie stapelweise zu einem fortlaufenden Furnierpaket 
zusammengelegt, wobei eine zuvor definierte Au&enkante der Furniertafeln als 
Ausrichtkante dient. Das gelegte Furnierpaket weist auf der Ausrichtseite nur 
einen minimalen Versatz zwischen den einzelnen Furniertafeln auf, der durch 
die Ausricht- und Ablegegenauigkeit des Legeprozesses bestimmt wird. Diese 
liegt in der Regel bei ± 10 mm und ergibt einen max. Versatz von 20 mm. Auf 
der gegeniiberliegenden Seite ergibt sich ein Versatz der Furniertafelkanten 
von typischerweise 70 mm, der sich aus der Summe der Ausricht- und 
Ablegetoleranzen plus den Toleranzen in der Furniertafelbreite, ergibt. 
Nach dem Prefcvorgang wird die fertige Furnierschichtplatte beidseitig besaumt, 
urn saubere Plattenkanten zu erhalten. Die Besaumbreite wird bestimmt aus 
dem max. Versatz der Furniertafeln auf der jeweiligen Seite. 
Setzt man eine GaulVsche Normalverteilung der Breiten- sowie der Ausricht- 
und Ablegetoleranzen voraus, dann ergibt sich ein Materialverlust von 50% der 
Besaumbreite, folglich 45 mm der Produktionsbreite. 

Aufgrund der geringen Produktionsbreite von 1.200 - 1.400 mm, ergibt sich ein 
prozentualer Materialverlust von 3,2 - 3,75%. Bei der Herstellung von 
Furnierschichtholz machen die Holzkosten 65 - 75% der Produktionskosten 
aus. Eine Verringerung der Materialverluste ist folglich aus wirtschaftlichen 
Gesichtspunkten sehr interessant. 

Die Produktionsbreite zu erhohen erscheint zunachst am aussichtsreichsten zu 
sein. Allerdings steigen die Breitentoleranzen linear zur Breite der Furniertafeln 
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an, so daS lediglich die gleichbleibenden Ausricht- und Ablegetoleranzen zu 
einem geringeren prozentualen Materialverlust ftihren. Betrachtet man jedoch 
den Gesamtprozess ergibt sich mit zunehmender Furniertafelbreite eine 
geringere Ausbeute beim Schalprozess, da es schwerer ist 
zusammenhangende Furniertafeln groBerer Breite ohne Defekt zu finden. Des 
weiteren ware es problematisch beim SchalprozeB von der Standardbreite 
abzuweichen, da ein betrachtlicher Prozentsatz der hergestellten Furniertafeln 
bei der spateren Sortierung aufgrund zu geringer Festigkeit sich nicht fur 
Furnierschichtplatten eignet und zum Beispiel als Sperrholzfurnier Verwendung 
findet. Es ist ferner von Vorteil, wenn Furniertafeln bei Bedarf auf dem freien 
Markt zugekauft werden konnen. Bei der herkommlichen Herstellung von 
Furniertafeln- und Furnierschichtholz, bei der Furniertafeln einer Standardbreite 
von 1.330 mm verwendet werden und mit den Ablege- und Ausrichttoleranzen 
eine besaumte Platte von 1.220 mm produziert werden kann, konnen 15 
Flansche mit einer Breite von 75 mm bei einer Sageschnittbreite von 3 mm 
hergestellt werden. Ein Reststtick mit einer Breite von 50 mm geht verloren und 
wandert in den Schredder. Dies sind weitere 4% Materialverlust. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein Verfahren anzugeben, mit dem 
Furniertafeln mit Uberbreiten bis circa 3.600 mm herstellbar sind und diese 
Furniertafeln zur Herstellung von geschichteten Furnierschichtplatten bester 
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Qualitat geeignet sind sowie eine Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens zu 
schaffen. 

Die Losung dieser Aufgabe besteht fur das Verfahren darin, da& die mit 
herstellbarer Breite b und querliegenden Fasern ankommenden Fumiertafeln 
hintereinander zu einem Furniertafelstrang zusammengefuhrt werden, an den 
StoBstellen vernaht oder mit Klebeband verklebt werden und aus der 
Stranglange Verbundfurniertafeln mit einer vorgegebenen Oberbreite (B) in 
Faserrichtung so abgeschnitten werden, dad die Naht- bzw. StoBstellen der 
Verbundfurniertafeln iiber die Breite eines geschichteten 
Verbundfurniertafelstranges unregelmaliig und nicht fluchtend zueinander 
verteilt sind. 

Die Losung fur eine Anlage eines ersten Ausfuhrungsbeispieles besteht darin, 
daS in kontinuierlich arbeitender Weise Fumiertafeln mit ihrer Faserrichtung 
und ihrer herstellbaren Breite quer zur Beschickrichtung vom 
Vakuumtransportband abgehoben an eine Doppelbandtransportvorrichtung 
Qbernehmbar angeordnet sind, die Anlage nach der 

Doppelbandtransportvorrichtung eine Nahmaschine zum Vernahen der jeweils 
ankommenden StoUstellen zweier Fumiertafeln aufweist und der dabei 
entstehende Furniertafelstrang an eine zweite Doppelbandtransportvorrichtung 
ubergebbar ist, der Furniertafelstarng mittels einer Schneidvorrichtung in 
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vorgegebener Lange gleich der entsprechenclen Breite einer uberbreiten 
Verbundfurniertafel abtrennbar ist, und daS die so abgetrennten uberbreiten 
Verbundfurniertafeln mittels einem zweiten Vakuumtransportband auf ein 
rechtwinkelig dazu laufendes Beschickband mit ihrer Faserrichtung nunmehr in 
Beschickrichtung der LVL-Produktionslinie auflegbar sind. 

Die Losung fur eine Anlage eines zweiten Ausfuhrungsbeispieles besteht darin, 
dad in kontinuierlich arbeitender Weise Furniertafeln mit ihrer Faserrichtung 
und ihrer herstellbaren Breite quer zur Beschickrichtung vom 
Vakuumtransportband abgehoben an eine Doppelbandtransportvorrichtung 
ubernehmbar angeordnet sind, die Anlage nach der 

Doppelbandtransportvorrichtung eine Nahmaschine zum Vernahen der jeweils 
ankommenden StoBstellen zweier Furniertafeln aufweist und der dabei 
entstehende Furniertafelstrang an eine zweite Doppelbandtransportvorrichtung 
ubergebbar ist t der Furniertafelstarng mittels einer Schneidvorrichtung in 
vorgegebener Lange gleich der entsprechenden Breite einer uberbreiten 
Verbundfurniertafel abtrennbar ist, und dafc die so abgetrennten uberbreiten 
Verbundfurniertafeln auf einer Transportpalette zu einem Vorratsstapel 
ablegbar sind. 

Mit dem Verfahren und der Anlage gemaB der Erfindung bietet sich nun 
erstmals die Moglichkeit unabhangig von den Standardfurnierbreiten, die 
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Produktionsbreite bei der Furnierschichtplattenherstellung an die jeweilige 
Breite des Endproduktes, d.h. ein Vielfaches davon anzupassen, urn somit das 
Ubrigbleiben eines Reststuckes beim Aufteilen der fertigen Platte zu 
vermeiden. Durch die Breitentoleranz von ± 25 mm der Ausgangsfurniertafeln 
und durch die quasi toleranzfreie Schnittbreite der erfindungsgema&en 
Verbundfurniertafeln, verschiebt sich die Sto&stelle d innerhalb der uberbreiten 
Verbundfurniertafeln regelos. Es kommt dadurch zu einem Versatz der 
StoBstellen d der einzelnen Furnierschichten in der zu fertigenden 
Furnierschichtplatte. Die StoRstellen d sind somit iiber die gesamte Platte 
verteilt und stellen keine ortliche Schwachstelle mehr dar. Selbst der gro&e 
Fugespalt, der durch das fehlende Besaumen zustande kommen kann, hat 
keinen schwachenden EinfluB auf das fertige Produkt, da sich nicht mehrere 
Fugespalte an einer Stelle ubereinander befinden. Analog zu den Astlochern 
die bei den ublicherweise verwendeten Nadelholzern in grosserer Anzahl 
vorhanden sind, gleichen die daruber und darunter liegenden 
Verbundfurniertafelschichten die Schwachstelle aus. Somit konnen 
ausnahmslos alle Segmente der Furnierschichtplatte fur tragende Bauteile 
verwendet werden. 

Fur die Deckschichten, d.h. oberste und unterste Verbundfurniertafel der 
Furnierschichtplatten konnen alternativ die Ausgangsfurniertafeln vor dem 
Fiigen besaumt werden. Dadurch erhalt man eine geradlinige Fugekante und 
eine spaltfreie Stolistelle. Dies ist aus optischen Griinden fur die meisten 
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Anwendungen notwendig. Die entsprechenden Beschickstationen miissen 
hierfur mit einem zusatzlichen Schneidmesser und einem Scanner zum 
Erfassen der Unebenheit der Furnierkante versehen werden. Fur 
Sonderanwendungen konnen aber auch alle Beschickstationen mit dem 
zusatzlichen Messer versehen werden, um spaltfreie StoBstellen in alien 
Verbundtafelschichten zu erhalten. 

Weitere vorteilhafte MaBnahmen und Ausgestaltungen des Gegenstandes der 
Erfindung gehen aus den Unteranspruchen und der folgenden Beschreibung 
mit der Zeichnung hervor. 

Es zeigen: 

Figur 1 die Anlage gemaB der Erfindung in schematischer Darstellung und in 
Seitenansicht, 

Figur 2 die Anlage nach Figur 1 in einem Schnitt A-A in Draufsicht und 
Figur 3 im Schnitt den Verbundfurniertafelstrang eines Schichtpaketes. 

Die Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens umfalit in Beschickrichtung F 
nach den Figuren 1 und 2 als Haupteinrichtungen die Furniertafelvorratsstation 
11 mit dem Vorratsstapel 2, den Scherenlift 12 zum Anheben in die 
Abnahmeebene der Furniertafel 1, den Kettenforderer 3 zum Transport eines 
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Vorratsstapels 2 auf den Scherenlift 12, das Vakuumtransportband 4 fur den 
Weitertransport jeweils einer Furniertafel 1 zur Nahmaschine 5, die 
Schneidvorrichtung 7 und das Beschickband 13. Den Weitertransport zur 
Nahmaschine 5 ubernimmt dabei eine Doppelbandtransportvorrichtung 6 und 
eine weitere Doppelbandtransportvorrichtung 15 zur Schneidvorrichtung 7. Ab 
der Schneidvorrichtung 7 ubernimmt die dabei mit der Breite B zugeschnittenen 
Verbundfurniertafeln 10 ein zweites Vakuumtransportband 8 und legt es liber 
Anschlagleisten 9 auf das Beschickband 13 ab. 

Die Erfindung bezieht sich nun auf ein Verfahren und eine Anlage, durch die 
Fumiertafeln 1 einer Standardbreite von z.B. 1.330 mm mit einer 
Breitentoleranz von ± 25 mm zu uberbreiten Verbundfurniertafeln 10, bevorzugt 
mit einer Breite von 2.500 mm bis 3.600 mm zusammengefugt werden und 
diese unmittelbar nach dem Fugen auf das Beschickband 13 der LVL-Linie 
gebracht werden. Dazu werden die heute bereits bekannten Beschickstationen 
der LVL-Produktionslinie, zum Beispiel nach DE 196 27 024 mit zusatzlichen 
Vorrichtungen zum Fugen, Nahen und Schneiden der Fumiertafeln 1 bzw. des 
Verbundfurniertafelstranges 14 versehen. Eine Standard LVL-Linie verfugt uber 
8 Beschickstationen, damit unterschiedliche Furnierqualitaten in die einzelnen 
Schichten des Endproduktes gebracht werden konnen. 
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In jeder dieser Beschickstationen werden die Furniertafeln 1 von einem 
Vorratsstapel 2 mittels der Vakuumtransportbander 4 entnommen und querzu 
ihrer Faserrichtung C auf eine Doppelbandtransportvorrichtung 6 gefordert, 
welche zusatzlich mit AnpreBketten oder AnpreBbandern (nicht dargestellt) 
versehen ist. Beide Transportbander sind unabhangig voneinander in 
Geschwindigkeit und Lage geregelt. An der Schnittstelle zwischen den beiden 
Bandern, werden die aufgenommenen Furniertafeln 1 StoSstelle d an 
StoBstelle d zusammengesetzt, ohne hierbei zuvor die Stolikanten zu 
besaumen. Es entstehen somit StoRstellen d zwischen den Furniertafeln 1 die 
mit zahlreichen Lucken e entsprechend den Ungeradheiten der Furnierkanten 
versehen sind. Alle aufgenommenen Furniertafeln 1 werden so zu einem 
zusammenhangenden Furniertafelstrang 14 zusammengesetzt. An den 
StoBstellen d werden die Furniertafeln 1 mit dem Garn 17 mit einer 
Nahmaschine 5 zusammengenaht. Alternativ konnen die Furniertafeln 1 auch 
mit Klebefaden aus einem HeiBklebewerkstoff oder Klebebandern, die auf die 
Ober- und Unterseite der Furniertafeln 1 mehrstrangig aufgebracht werden, 
verbunden werden. Vom fortlaufenden Furniertafelstrang 14 werden 
anschlieSend in der Schneidvorrichtung 7 mit einer einschneidigen Schere auf 
eine zuvor bestimmte Breite B, bevorzugt 3.500 mm, Verbundfurniertafeln 10 
abgeschnitten. 

Durch die einschnittige Schere wird gewahrleistet, daB beim Schneiden keine 
Materialverluste auftreten. Die Verbundfurniertafelbreite B kann vom Leitstand 

DipL-lng. FH Anton Hartdegen, Patentingenieur, Angerfeldstr 12, 82205 Gilching, DP 1216 - Seite 9/16 



- 10 - 

der Produktionslinie online verstellt werden, wenn die LVL- Plattenbreite bzw. 
die Breite der Furnierschichtplatten geandert werden soil. 
Die von den jeweiligen Furniertafelstrangen 14 abgeschnittenen 
Verbundfumiertafeln 10 werden computergesteuert auf das Beschickband 13 
der LVL-Linie platziert. 

Die Figur 3 zeigt einen Schnitt durch einen in mehreren Schichten aus den 
Verbundfumiertafeln 10 zu einem Schichtpaket 16 zusammengelegten Strang 
mit der Breite B einer LVL-Produktionslinie zum Verleimen und Verpressen in 
einer kontinuierlich arbeitende Presse. Die Lucken e der StoBstellen d kommen 
dabei stets mit Versatz ubereinander zu liegen. 

Urn auch bei Produktionsbeginn unmittelbar einen Versatz zwischen den 
StoBstellen d zu erhalten, werden an den acht Beschickstationen jeweils ein 
unterschiedlich langes Kopfstiick vom fortlaufenden Furniertafelstrang 14 
abgeschnitten, bevor mit der ersten Beschickung begonnen wird. 
Hauptanwendung fur die Furnierschichtplatte gemaR der Erfindung ist die 
Herstellung von Flanschen fur die Holz-I-Trager-Produktion. Die Breite der 
Flansche liegt dabei in einem Bereich von 40 - 1 00 mm. 

Eine Anlage gemaB dem zweiten Ausfuhrungsbeispiel arbeitet unabhangig als 
separat von der LVL-Produktionslinie aufgebaute Furnieraufbereitungsstation. 
Hierbei werden die Ausgangsfumiertafeln ebenfalls von einem Vorratsstapel 2 
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entnommen, an eine Doppelbandtransportvorrichtung 6 ubergeben, wahlweise 
besaumt, anschlieliend einer Nahmaschine 5 zugefuhrt und zu einem endlosen 
Furniertafelstrang 14 vernaht oder verklebt. AnschlieBend werden von dem 
endlosen Furniertafelstrang 14 Verbundfurniertafeln 10 mit beliebig wahlbarer 
Breite B mit einer einschneidigen Schneide einer Schneidvorrichtung 7 
abgeschnitten. Die Verbundfurniertafeln 10 werden jetzt im Gegensatz zum 
ersten Ausfuhrungsbeispiel nicht auf das Beschickband 13 der LVL- 
Produktionslinie aufgelegt, sondern wieder in einem Vorratsstapel gestapelt. 
Die Furnieraufbereitungsanlage arbeitet somit unabhangig und separat von der 
LVL-Produktionslinie. Die so gebildeten Vorratsstapel mit den uberbreiten 
Verbundfurniertafeln 10 werden nun der Produktionslinie zugefuhrt und dort 
entsprechend dem in DE 196 27 024 A1 beschriebenen Verfahren 
weiterverarbeitet. 

Im Gegensatz zur im ersten Ausfuhrungsbeispiel beschriebenen Maschinerie, 
ergibt sich der Vorteil der geringeren Anlagekosten. Es sind nur soviele 
Furnieraufbereitungsanlagen notwendig, wie fur die maximale 
Produktionsleistung der LVL-Produktionslinie tatsachlich erforderlich. Bei der im 
ersten Ausfuhrungsbeispiel beschriebenen Vorgehensweise dagegen, wird die 
Anzahl der Aufbereitungsstationen durch die Anzahl der 
Furnierbeschickstationen bestimmt. Zudem erhoht sich die Verfugbarkeit der 
Produktionsanlage deutlich, wenn die Furnieraufbereitung losgelost arbeiten 
kann. 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung von uberbreiten Furniertafeln und daraus die 
Herstellung von endlosen Furnierschichtplatten durch Verleimen und 
Verpressen von aus diesen uberbreiten Furniertafeln in mehreren 
Schichten uber- und hintereinander zusammengelegten 
Furniertafelstrang, dadurch gekennzeichnet, dali die mit 
herstellbarer Breite b und queriiegenden Fasern ankommenden 
Furniertafeln hintereinander zu einem Furniertafelstrang 
zusammengefuhrt werden, an den StoBstellen vernaht oder mit 
Klebeband verklebt werden und aus der Stranglange 
Verbundfurniertafeln mit einer vorgegebenen Uberbreite (B) in 
Faserrichtung so abgeschnitten werden, daB die Naht- bzw. 
StoRstellen der Verbundfurniertafeln uber die Breite eines 
geschichteten Verbundfurniertafelstranges unregelmafcig und nicht 
fluchtend zueinander verteilt sind. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1,dadurch gekennzeichnet, dali 
die Verbindungen der Furniertafeln zu einem Furniertafelstrang mit 
unbesaumten StoBstellen erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1,dadurch gekennzeichnet, dali 
die Verbindung der Furniertafeln zu einem Furniertafelstrang fur die 
Deckschichten einer Furnierschichtplatte mit besaumten Sto&stellen 
erfolgt. 

4. Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1 und einem 
der Anspruche 2 Oder 3, umfassend eine Furniertafelvorratsstation, ein 
Vakuumtransportband zum Abheben und Weitertransport der auf 
einem Vorratsstapel heb- und senkbar befindlichen Furniertafeln und 
Einrichtungen zum Weitertransport auf ein Beschickband einer LVL- 
Produktionslinie, dadurch gekennzeichnet, daB in 
kontinuierlich arbeitender Weise Furniertafeln (1) mit ihrer 
Faserrichtung (c) und ihrer herstellbaren Breite (b) quer zur 
Beschickrichtung (F) vom Vakuumtransportband (4) abgehoben an 
eine Doppelbandtransportvorrichtung (6) ubernehmbar angeordnet 
sind, die Anlage nach der Doppelbandtransportvorrichtung (6) eine 
Nahmaschine (5) zum Vernahen der jeweils ankommenden 
StoRstellen (d) zweier Furniertafeln (1) aufweist und der dabei 
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entstehende Furniertafelstrang (14) an eine zweite 
Doppelbandtransportvorrichtung (15) ubergebbar ist, der 
Furniertafelstarng (14) mittels einer Schneidvorrichtung (7) in 
vorgegebener Lange gleich der entsprechenden Breite (B) einer 
iiberbreiten Verbundfumiertafel (10) abtrennbar ist, und daB die so 
abgetrennten iiberbreiten Verbundfurniertafeln (10) mittels einem 
zweiten Vakuumtransportband (8) auf ein rechtwinkelig dazu laufendes 
Beschickband (13) mit ihrer Faserrichtung (c) nunmehr in 
Beschickrichtung der LVL-Produktionslinie auflegbar sind. 

5. Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens nach Anspruch 1 und einem 
der Anspriiche 2 oder 3, umfassend eine Furniertafelvorratsstation, ein 
Vakuumtransportband zum Abheben und Weitertransport der auf 
einem Vorratsstapel heb- und senkbar befindlichen Furniertafeln und 
Einrichtungen zum Ablegen auf einen Vorratsstapel, d a d u r c h 
gekennzeichnet, daB in kontinuierlich arbeitender Weise 
Furniertafeln (1) mit ihrer Faserrichtung (c) und ihrer herstellbaren 
Breite (b) quer zur Beschickrichtung (F) vom Vakuumtransportband (4) 
abgehoben an eine Doppelbandtransportvorrichtung (6) ubernehmbar 
angeordnet sind, die Anlage nach der Doppelbandtransportvorrichtung 
(6) eine Nahmaschine (5) zum Vernahen der jeweils ankommenden 
StoBstellen (d) zweier Furniertafeln (1) aufweist und der dabei 
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entstehende Furniertafelstrang (14) an eine zweite 
Doppelbandtransportvorrichtung (15) ubergebbar ist, der 
Furniertafelstarng (14) mittels einer Schneidvorrichtung (7) in 
vorgegebener Lange gleich der entsprechenden Breite (B) einer 
uberbreiten Verbundfurniertafel (10) abtrennbar ist, und daB die so 
abgetrennten uberbreiten Verbundfurniertafeln (10) auf einer 
Transportpalette zu einem Vorratsstapel ablegbar sind. 



6. Anlage nach Anspruch 4 oder Anspruch 5, dadurch 

gekennzeichnet, dad die Schneidvorrichtung (7) mit einer 
einschneidigen Schneide ausgestattet ist. 
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Bezuaszeichenliste DP 1216 



1. 


Furniertafel 


lb. 


ocnicntpaKet aus 


2. 


Vorratsstapel 




Verbundfurniertafeln 


3. 


Kettenforderer 


17. 


Garn zum Vernahen 


4. 


Vakuumtransportband 






5. 


Nahmaschine 






6. 


Doppelbandtransportvorrichtung 


b 


Furniertafelbreite 


7. 


Schneidvorrichtung 


B 


Verbundfurniertafelbreite 


8. 


Vakuumtransportband 


c 


Faserrichtung 


9. 


Anschlagleisten 


d 


StoBstelle 


10. 


Verbundfurniertafel 


e 


Lucke 


11. 


Furniertafelvorratsstation 


F 


Beschickrichtung 


12. 


Scherenlift 






13. 


Beschickband 






14. 


Furniertafelstrang 






15. 


Doppelbandtransportvorrichtung 
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